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MG, MK, MN, MW, MX, MZ, NA, NI, NO, NZ, OM, PG, 
PH, PL, PT, RO, RU, SC, SD, SE, SG, SK, SL, S Y, TJ, TM, 
TN, TR, TT, TZ, UA, UG, US, UZ, VC, VN, YU, ZA, ZM, 
ZW. 



(84) Bestimmungsstaaten (soweit nicht anders angegeben, fur 
jede verfugbare regionale Schutzrechtsart): ARIPO (BW, 
GH, GM, KE, LS, MW, MZ, SD, SL, SZ, TZ, UG, ZM, 
ZW), eurasisches (AM, AZ, BY, KG, KZ, MD, RU, TJ, 
TM), europaisches (AT, BE, BG, CH, CY, CZ, DE, DK, 
EE, ES, FI, FR, GB, GR, HU, IE, IT, LU, MC, NL, PT, 



RO, SE, SI, SK, TR), OAPI (BF, B J, CF, CG, CI, CM, GA, 
GN, GQ, GW, ML, MR, NE, SN, TD, TG). 

Veroffentlicht: 

ohne internationalen Recherchenbericht und erneut zu ver- 
bffentlichen nach Erhalt des Berichts 

Zur Erkldrung der Zweibuchstaben- Codes und der anderen Ab- 
kiirzungen wird auf die Erkldrungen ("Guidance Notes on Co- 
des and Abbreviations") am Anfang jeder reguldren Ausgabe der 
PCT-Gazette verwiesen. 



anliegenden Folienbereiche der Vorderkante und der Hinterkante werden in ihrem Uberlappungsbereich (14) an der konkaven In- 
nenflache (1 la) miteinander versiegelt. Indem gemass der erfinderischen Losung ein geschlossenes Folienstuck (3d) problemlos auf 
einen Dosenkfirper (2) iibertragen werden kann, wird es moglich dem Dosenkarper (2) die Funktion der stabilen Struktur und dem 
Folienstuck (3d) die Funktion des Dekors oder der Innenbarriere so zu iibertragen, dass beide Funktionen im Wesentlichen unab- 
hangig voneinander optimiert werden konnen. 
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Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen eines Dosenkorpers, sowie Dosenkorper 



Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren nach dem Oberbegriff des Anspruches 1, 
auf eine Vorrichtung nach dem Oberbegriff des Anspruches 7 und auf einen Dosenkor- 
per nach dem Oberbegriff des Anspruches 13, sowie auf ein Verfahren nach Anspruch 16. 

Zur Vereinfachung der Hersteilung von Gefassen, insbesondere Aerosoldosen mit einem 
Dekor, kfinnen bei den verbreiteten Herstellungsverfahren einzelne Bearbeitungsschritte 
vereinfacht Oder gegebenenfalls weggelassen bzw. ersetzt werden. Aus der W095/34474 
ist beispielsweise ein Verfahren bekannt, bei dem auf die Reinigung, Grundlackierung, 
Bedruckung und Oberlackierung der Gefassaussenflache im Wesentlichen verzichtet wer- 
den kann. Das Dekor wird auf eine Folie aufgedruckt und die Folie wird dann auf die 
Gefassaussenflache aufgebracht. Durch das Aufbringen des Dekors in der Form einer Folie 
ergeben sich verschiedene Vorteile. Zunachst ist es nicht erforderlich, alle fQr die Gefass- 
herstellung notigen Vorgange unmittelbar hintereinander ablaufen zu lassen. Die bedruckte 
Folie kann vollstandig bedruckt bezogen werden und muss somit nicht in der Anlage zur 
Dosenherstellung bedruckt werden. Beim Reinigungsvorgang wird eingespart, weil das Auf- 
bringen einer fertigen, blattformigen Schicht weniger heikel ist als das'Lackieren, insbeson- 
dere hinsichtlich moglicher Fettrttckstande. Eine weitere Ersparnis ergibt sich durch das 
Wegfallen von Trocknungsvorgangen. Durch das Weglassen verschiedener Anlagenteile 
vermindern sich auch die Investitionskosten. 

L6sungen bei denen ein Etikett urn ein Gefass gewickelt und festgesetzt wird, haben den 
Nachteil, dass das Anordnen und Festsetzen nicht sehr prazise erfolgen kann. Eine solche 
Etikett-Folie haftet nicht Qberall gleich gut am Gefass, so dass die Folie gegebenenfalls 
aufgerissen werden kann. KlebstoffrUckstande im.Oberlappungsbereich und das ungenCl- 
gende Anliegen am Gefass fQhren zu einer unattraktiven Erscheinung. Gemass anderen 
LOsungen werden geschlossene Schrumpffolien-Abschnitte an Gefassen festgeschrumpft. 
Wenn aus einer bedruckten Schrumpffolie ein schlauchformiges Zwischenprodukt - ein 
sleeve - hergestellt wird, so muss ein Folienband so umgelegt werden, dass die beiden 
Seitenrander iiberlappend zusammentreffen. Die Qberlappenden Seitenrander werden mit- 
tels eines aufgebrachten Klebstoffes miteinander verbunden. Das geschlossene Band wird 
flach gedruckt und mitzwei seitlichen Falzlinien aufgerollt. Beim Herstellen eines schlauch- 
formigen Folienbandes treten Umfangs-Ungenauigkeiten auf. Zudem fOhrt auch der verwen- 
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dete Klebstoff zu optischen Mangeln und die zwei Falte, die vom Rachdrucken und Aufrol- 
len herruhren, bleiben am Gefass sichtbar. Weil die Schrumpffahigkeit eines Folien- 
schlauches in dessen Langsrichtung erhaht ist, wurde ein auf das Gefass aufgebrachter 
Schlauchabschnitt in der Richtung der Gefassachse mehr schrumpfen als in der Urn- 
fang srichtung, was ein exaktes Anlegen des Folienschlauches erschwert. Urn auch in 
Umfangsrichtung ein genugendes Schrumpfen gewahrleisten zu konnen, musste die 
Folie dick gewahlt werden, was mit hSheren Kosten und einer unerwunscht hohen Stufe 
beim Oberlappungsbereich verbunden ware. 

Nebst den verschiedenen Dosenformen sind auch verschiedene Verfahren zum Herstellen 
von DosenkSrpern bekannt. Bei einteiligen Aerosol-Aludosen wird der zylindrische Dosen- 
korper mittels Kaltfliesspressen bereitgestellt. Anschliessend wird am offenen Ende mittels 
Stauch-Necking ein Ventilsitzes ausgebildet. Die US 4 095 544 und die EP 0 666 124 A1 
beschreiben das Herstellen nahtfreier Stahldosen. Dabei wird der zylindrische Dosenkdrper 
mittels Stanzen, Pressen und Abstrecken aus einem mit Zinn bzw. mit Kunststoff beschich- 
teten Stahlblech hergestellt. Stark verbreitet sind auch Dosen aus Stahlblech, bei denen der 
Mantel eine Langs-Schweissnaht aufweist. Der Boden und der obere Abschluss sind Qber 
Falzverbindungen am Dosenmantel befestigt. Aus den Schriften EP 200 098 A2 und EP 208 
564 sind zwei- und mehrteilige Dosen bekannt, bei denen die Teile mittels Laserechweissen 
verbunden sind. Aufgrund der verschiedenen Formen und der bei einzelnen Dosentypen 
ausserst dunnen Dosenwand ist es nicht zweckmassig die Dekorfolie direkt auf den Dosen- 
kbrper aufzuwickeln und am Dosenkarper zu einer geschlossenen Folienhulle zu verbinden. 
Das Verbinden der Folienenden mit einem Klebstoff ware zu aufwendig und wurde von der 
Festigkeit her sowie asthetisch nicht befriedigen. Urn die Folienenden -mit einer Siegelver- 
bindung zu verbinden, musste eine Siegelflache gegen denn Dosenkorper gepresst werden, 
was bei dOnnwandigen Dosen aufgrund der zu kleinen Stabilitat nicht zweckmassig ist. Bei ' 
Dosen deren Aussenflache am unteren und insbesondere am oberen Dosenende verengt 
sind, bzw. von einer zylindrischen Flache abweichen, kannte die Siegelverbindung nicht 
Qber die gesamte Dosenhahe erzielt werden. 

Aus den Schriften US 4 199 851, DE 197 16 079 sind Lasungen bekannt, bei denen 
schrumpffahiges Kunststoff-Flachmaterial urn einen Wickeldorn gewickelt, zu geschlosse- 
nen Hiillen ausgebildet und als Rundum-Etiketten in axialer Richtung nach oben auf eine 
Flasche aufgeschoben und festgeschrumpft werden. Die Rundum-Etiketten mOssen eine 
genugende Stabilitat aufweisen damit sie von einem an der Unterkante stossenden Ringteil 
nach oben bis in den Etikettenbereich der Flaschen bewegt werden kannen. Dies ist nur bei 
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der Verwendung von Kunststoffmaterial mit einer grossen Dicke m6glich. Aus der EP 397 
558 A1 ist eine Losung bekannt, bei der Rundum-Etiketten von zwei teilringffirmigen Zan- 
genteilen an einem Innenteil festgeklemmt und nach unten Qber eine Flasche gezogen wer- 
den. Weil die Rundum-Etikette aufgrund der Haftreibung an den Zangenteilen Qber den 
5 festen Innenteil und Qber die Flasche gezogen werden muss, kann auch diese LQsung nur 
bei ausserst festen bzw. dicken Rundum-Etiketten, deren Innenflache zudem gute Gleit- 
eigenschaften hat, angewendet werden. Gemass der EP 547 754 A2 werden die Rundum- 
Etiketten mit parallel ausgerichteten, radial bewegbaren Haltestaben von der Innenseite her 
aufgespannt und Qber die Flasche gezogen. Das Aufspannen mit den nach aussen 

1 0 drQckenden Staben ist nur bei genGgend robusten und somit dicken Folien moglich. DQnne 
Folien warden verformt und/oder beschadigt. Um die Reibung an der Flasche zu vermin- 
dern, wird aus den Staben Luft ausgeblasen. Beim Erreichen der gewQnschten Position 
relativ zur Flache mQssen von aussen zugefuhrte zangenformige Greifer die Rundum-Eti- 
kette festklemmen, so dass die innen angeordneten Stabe ohne Verschiebung der 

1 5 Rundum-Etikette herausgezogen werden konnen. Das aus dem Stande der Technik be- 
kannte Obertragen von Rundum-Etiketten auf Flaschen ist aufwendig und fQr dunne Folien 
ungeeignet. 

i 

Weil sich die Etiketten bei Flaschen nur Qber einen mittleren Bereich erstrecken, konnen die 
Flaschen beim Anbringen der Rundum-Etiketten problemlos in einem oberen oder unteren 
Bereich, vorzugsweise am Gewinde bei der Offnung, gehalten werden. Wenn eine Folie als 
Dekorschicht auf eine Dose aufgebracht wird, so muss die Folie im Wesentlichen den ge- 
samten Bereich der Aussenflache abdecken, so dass ein Halten, wie bei Flaschen nicht 
moglich ist. 



Um eine geschlossene Folienhulle auf einem Dosenkorper anzuordnen, wird gemass EP 1 
153 837 A1 die Vorderkante eines Dekorfolienstuckes an einem Wickeldorn gehalten. 
Die Hinterkante des DekorfolienstQckes soil nach dem Aufwickeln des FolienstQckes die 
Vorderkante Qberlappen. Im Clberlappungsbereich wird eine schmale, parallel zur Do- 
senlangsachse verlaufende Siegelflache radial nach innen gegen den Wickeldorn be- 
wegt. Damit im Clberlappungsbereich eine Siegelverbindung erzielbar ist, mQssen die 
FolienstQcke so bedruckt und zugeschnitten sein, dass bei der Vorderkante und gege- 
benenfalls bei der Hinterkante ein unbedruckter Bereich vorliegt. Im unbedruckten Be- 
reich sollen die beidseits der Kunststofffolie ausgebildeten Siegelschichten direkt an- 
einander anliegen und nach dem Versiegeln eine feste Verbindung bilden. Es hat sich 
nun gezeigt, dass bei Kunststofffolien aufgrund ihrer Elastizitat nach dem Drucken und 
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Schneiden das sichere Vorliegen von schmalen unbedruckten Bereichen bei der Ven- 
der- und gegebenenfalls bei der Hinterkante nicht gewahrleistet werden kann. Dies liegt 
daran, dass die Folien als lange Bahnen zum Drucken und zum Schneiden von Rollen 
abgewickelt werden mOssen. Die zum Abwickeln benotigte Kraft variiert vom Rollenan- 
5 fang bis zum Ende. Dadurch andert sich auch die auf die Folie wirkende Dehnkraft, was 
zu den erwahnten Ungenauigkeiten fQhren kann. Wenn nun zum Kompensieren der 
Ungenauigkeit der unbedruckte Bereich vergr5ssert wird, entsteht auf dem mit der Folie 
versehenen Dosenkbrper ein unerwunschter Langsstreifen ohne Dekorschicht. 

10 Wenn die parallel zur Dosenlangsachse verlaufende Siegelflache radial nach innen ge- 
gen den Wickeldorn bewegt wird, ist es schwierig entlang der gesamten Siegelflache 
einen gleichen Anpressdruck zu gewahrleisten. Weil dem Wickeldorn auf einer Stirn- 
seite zum Obergeben einer Folienhulle der Dosenkbrper zugeordnet werden muss kann 
der Wickeldorn nur auf einer Stirnseite gelagert werden. Aufgrund der einseitigen Lage- 
15 rung ergibt sich beim Anpressen der Siegelflache eine kleine Kipp-Auslenkung des 

Wickeldornes von der Siegelflache weg. Die damit verbundene kleine Rutschbewegung 
zwischen Wickeldorn und Siegelflache sowie der in Richtung der Achse des Wickeldor- 
nes sich andernde Anpressdruck kbnnen zu einem Verzug, gegebenenfalls RQmpfen im 
Oberlappungs- und Siegelbereich und einer ungenugenden Siegelung fuhren. Dies 
kann die asthetische Wirkung der Dekorfolie auch nach dem Obertragen und dem Fest- 
schrumpfen auf den Dosenkbrper beeintrachtigen. Es hat sich zudem gezeigt, dass in 
Achsrichtung des Wickedornes beidseits der Siegelflache Drucklinien bzw. AbdrOcke 
der seitlichen Randlinien der Siegelflache, auftreten kbnnen, die auch am Dosenkbrper 
noch sichtbar sind. 



Bei den in der EP 1 153 837 A1 erwahnten dunnen Dekorfolien mit einer Dicke von we- 
niger als 25^im, vorzugsweise zwischen 9 M m und 21 urn ergeben sich beim Verschieben 
der geschlossenen FolienhQIIen vom Wickeldorn auf den Dosenkbrper grosse Prob- 
leme. Die vorgeschlagene bedruckbare, handelsiibliche Kunststofffolie Label-Lyte 
ROSO LR 400, der Firma Mobil Oil Corporation umfasst beidseits eine dunne Siegel- 
schicht und ist mit einer Dicke von 20^m und von 50 M m erhaltlich. Beim Versiegeln des 
Oberlappungsbereiches wird auch die am Wickeldorn anliegende Siegelschicht erwarmt 
und an den Wickeldorn gepresst. Damit die am Wickeldorn zylinderformig geschlossene 
Folie nicht am Wickeldorn festgesiegelt wird, mOssen die Siegelschicht und die Aus- 
senflache des Wickeldornes so ausgebildet sein, dass sie auch nach einem Siegelvor- 
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gang nicht aneinander haften. Trotzdem sind die Haft- und Gleiteigenschaften im Be- 
reich der Siegelnaht etwas anders als im restlichen Folienbereich. bies kann beim Be- 
wegen der Folienhullen vom Wickeldorn auf den Dosenkorper zu Problemen fQhren. 
Wenn die Folienhulle in einem Teilbereich etwas weniger gut vom Wickeldorn und auf 
den Dosenkorper rutscht, so kann sie sich am Wickeldorn bzw. am Dosenkorper ver- 
klemmen. Weitere Probleme konnen durch reibungsbedingte elektrostatische Ladungen 
und die damit verbundenen auf die Folie wirkenden elektrostatischen Krafte entstehen. 
Die Obertragung der zylinderformig geschlossene Folie vom Wickeldorn auf einen Do- 
senkdrper ist daher problematisch, auch wenn der Durchmesser des Wickeldornes 
wenig grosser ist als der Durchmesser des DosenkSrpers. Ein deutlicher Grossenunter- 
schied ist nicht erwilnscht, weil sonst auch die Schrumpffahigkeit der Folie grdsser sein 
muss und die Gefahr besteht, dass sich beim Festschrumpfen ROmpfe bilden. Zur Er- 
hdhung der Schrumpffahigkeit miisste eine Folie mit grosserer Dicke eingesetzt wer- 
den, was nicht erwiinscht ist. 

Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, eine Ldsung zu finden mit 
der Folienhullen aus verschiedenartigen Folien, insbesondere auch aus besonders dQnnen, 
bereitgestellt, dem Bedarf gemass optimal bedruckt sowie von einem Wickeldorn auf einen 
Dosenkorper Qbertragen werden konnen. 

Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des Anspruches 1, bzw. des Anspruches 7, 
bzw. des Anspruches 13 gelost. Die abhangigen AnsprQche beschreiben bevorzugte 
bzw. alternative Ausfuhrungsformen. Unter DosenkSrpern sollen alle Gefasse, insbe- 
sondere auch gefassfdrmige Zwischenprodukte verstanden werderi. Beim L6sen der 
Aufgabe wurde ein Verfahren zum Bedrucken von Folienbahnen gemass Anspruch 16 
gefunden, das auch unabhangig von der Dosenherstellung fur das Bedrucken von Eti- 
kettenbahnen neu und erfinderisch ist. 

Beim L6sen der Aufgabe wurde in einem ersten erfinderischen Schritt erkannt, dass 
das Verbinden eines FolienstQckes zu einer geschlossenen Folienhulle nicht an der 
konvexen Aussenflache eines Wickeldornes erfolgen soil. Der Wickeldorn ist dazu ge- 
eignet, das Folienstuck in die Form einer Zylinderflache zu bringen, wobei die Hinter- 
kante des DekorfolienstOckes nach dem Aufwickeln des FolienstQckes die Vorderkante 
in einem Oberlappungsbereich Qberlappt. FQr das Erzielen einer perfekten Siegelver- 
bindung und das einfache Clbertragen der geschlossenen Folienhulle an einen Dosen- 
korper ist aber eine konkave Innenflache, an der zumindest ein Teil der Folie mit dem 
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Uberlappungsbereich anliegt, besser geeignet. Die zum Erzielen der Siegelverbindung 
n6tige Anpresskraft zwischen einer konkaven Pressflache in der Form einer Teilflache 
der konkaven Innenflache und einer konvexen Pressflache in der Form einer Press- 
leiste kann durch eine beim Pressen vorgesehene AbstQtzung einer Betatigungsvor- 
richtung fQr die Pressleiste an der konkaven Innenflache direkt von einem Anlageteil, 
beispielsweise einem Rohrteil mit der konkaven Innenflache, aufgenommen werden. 
Die Pressleiste 1st beispielsweise direkt am Wickeldorn angeordnet. Die Presskrafte 
mQssen aufgrund der AbstQtzung nicht Qber die einseitige Lagerung des Wickeldornes 
Qbertragen werden und sind somit im wesentlichen Qber die gesamte H6he des Ober- 
lappungsbereiches gleich bzw. konstant. Zudem kann die konkave Innenflache ohne 
Verklemmungsprobleme mit der FolienhQIle zusammen Qber einen Dosenkorper ge- 
stossen, bzw. der Dosenkorper nach der Entnahme des Wickeldornes, bzw. der konve- 
xen Pressflache, in die konkave Innenflache und die daran gehaltene FolienhQIle ein- 
gefQhrt werden. In dieser Lage kann die FolienhQIle durch einen Schrumpfvorgang von 
der konkaven Innenflache an die Mantelflache des Dosenkorpers Qbertragen werden. 
Gegebenenfalls wird lediglich ein schmaler Ringbereich an den Dosenkorper ge- 
schrumpft, mit dem gewahrleistet ist, dass die FolienhQIle am Dosenkorper bleibt und 
somit der Dosenkorper von der konkaven Innenflache getrennt einem Schrumpfprozess 
unterworfen werden kann, der ein rumpffreies Anliegen am Dosenkorper gewahrleistet. 
Dieser Schrumpfprozess kann beispielsweise in einem Ofen durchgefuhrt werden. 

In einem zweiten erfinderischen Schritt wurde erkannt, dass beim Erzielen der Siegel- 
verbindung an der konkaven Innenflache die radial nach aussen bewegte Pressleiste 
keine Warme zufQhren muss und daher auf einen haftungsfreien Kontakt und eine op- 

25 timale Pressung ausgelegt werden kann. Weil die FolienhQIle ja anschliessend an das 
Ausbilden der Verbindung im Oberlappungsbereich mit ihrer Innenseite an einem Do- 
senkorper festgesiegelt wird, muss diese auf der Innenseite eine Siegelschicht aufwei- 
sen. Daher liegt die nach aussen bewegte Pressleiste beim Ausbilden der Verbindung 
an einer Siegelschicht an. Der zum Erzielen der Verbindung eingesetzte Bereich der 

30 Siegelschicht ist im Oberlappungsbereich auf der Innenseite der ausseren Folienlage, 
bzw. der Hinterkante, angeordnet. Damit zuerst dieser Bereich der Siegelschicht einen 
Siegelvorgang durchmacht, sollte die Warme beispielsweise von einer gut Warme lei- 
tenden Teilflache der konkaven Innenflache her zugefGhrt werden. Entsprechend kann 
die nach aussen bewegte Pressleiste so ausgebildet werden, dass sie nicht an der Sie- 

35 gelschicht haftet und dass sie keine PressabdrQcke hinterlasst. Sie kann also breiter als 
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der Oberlappungsbereich und/oder nachgiebig und/oder aus einem Material, das mit 
der Siegelschicht nicht in Haftverbindung treten kann, ausgebildet werden. 

Die konkave Innenfiache wird beispielsweise von einem kreiszylindrischen Rohrteii 
bzw. einem rohrformigen Halteteil, gebiidet und ein zylindrischer Wickeldorn umfasst in 
einem ersten Umfangsbereich eine Press.eiste sowie gegebenenfalls in zumindest 
einem zweiten, insbesondere urn 180» zum ersten versetzten, Umfangsbereich eine 
Abstutzleiste. Nachdem das Folienstuck urn den Wickeldorn gewickelt und der Wickel- 
dorn ,m Rohrteii angeordnet ist, wird ein Obergabeschritt durchgefQhrt, bei dem das 
FoI.enstQck, vorzugsweise mittels einer Druckdifferenz, von der konvexen Aussenflache 
des Wickeldornes an die konkave Innenfiache des Halteteiles Qbertragen wird Dazu 
w.rd beispielsweise von AustrittsSffnungen an der Aussenflache de.s Wickeldornes Luft 
gegen das Folienstuck gefuhrt und/oder es wird etwa an Offnungen der innenfiache des 
RohrstQckes ein Unterdruck erzeugt. Bei der Obergabe des FolienstQckes vom Wickel- 
dorn zum HaltestQck wird das FolienstQck uber einen engen Ringraum bewegt Der 
Umfang wird dabei etwas erhoht und entsprechend wird der Oberlappungsbereich 
etwas verkleinert. Bei der Obergabe wird aufgrund der Umfangserhohung die Hinter- 
kante reiativ zur Vorderkante etwas bewegt, wodurch das faltenfrefe aneinander Anlie- 
gen der beiden Folienenden im Oberlappungsbereich noch verbessert wird. Wenn nun 
20 die Pressleiste an den Oberlappungsbereich bewegt wird, kann ein glattes Anliegen und 
erne exakte Verbindung gewahrleistet werden. Damit die fQr das Siegeln notige Warme 
.m Wesentlichen nur dem Oberlappungsbereich zugefuhrt wird, ist am Halteteil bei- 
spielsweise eine Heizleiste ausgebildet, an welche in Umfangsrichtung gegebenenfalls 
be.dseits je ein Isolationsbereich anschliesst. Die Temperatur der Heizleiste ist an die 
S,egelschicht. bzw. deren Siegeltemperatur, an die Warmeleitung der Folie und die fQr 
die Siegelung vorgesehene Zeit angepasst. 
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Nach dem Ausbilden der Siegelverbindung im Oberlappungsbereich werden der 
Wickeldorn und das Halteteil mit der gesch.ossenen FolienhQ.le in Achsrichtung relativ 
zueinander bewegt. Anschliessend erfolgt in Achsrichtung eine Relativbewegung zwi- 
schen einem Dosenkorper und dem Halteteil mit der geschlossenen FolienhQIle so 
dass die FolienhQIle urn den Dosenk8rper angeordnet wird. Urn die FolienhQIle zumin- 
dest ,n einem Ringbereich mit dem Dosenkorper in haltenden Kontakt zu bringen wird 
zum.ndest in einem Ringbereich ein Schrumpfvorgang ausgelSst. Dazu kann beispiels- 
we.se Heissiuft, insbesondere von einer Stirnseite des DosenkSrpers bzw. des Halte- 
te.les her, ,n den Ringraum zwischen DosenkQrper und Halteteil eingebracht werden 
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Die Heissluft muss die FolienhOlle in diesem Ringbereich auf eine Temperatur erhitzen 
bei welcher der Schrumpfvorgang ablauft. Weil die Schrumpftemperatur Qber der Sie- ' 
geltemperatur liegt, wird beim Kontakt zum Dosenkorper gegebenenfalls direkt ein 
Festsiegeln erzielt. Wenn das Festsiegeln im Wesentlichen erst nach dem Anliegen der 
FolienhQIle am Dosenkorper erfolgen soil, so 1st es gegebenenfalls zweckmassig die 
Warme, insbesondere die Heissluft, vom Halteteil her der FolienhQIle, bzw. einem Ring- 
bereich derselben, zuzufQhren. 
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Wenn die Folie sich im Bodenbereich des Dosenkorpers etwas Qber den Boden hinaus 
erstreckt, so kann sie sich nach dem Schrumpfvorgang zumindest bis Qber einen aus- 
seren Ringbereich des Dosenbodens erstrecken. Bei Dosenkorpern mit Standflachen in 
diesem ausseren Ringbereich ist die Standflache durch die anliege^de Folie abge- 
schlossen, so dass auch bei der Verwendung von oxidierbarem Dosenmaterial die 
Standflache vor dem Oxidieren geschQtzt ist. Urn zu gewahrleisten, dass die Folie im 
Bereich ihres unteren Randes immer am Dosenkorper verbleibt, wird gegebenenfalls 
eine aussere Bodenabdeckung so am Boden angeordnet, dass diese den Folienrand 
Qberlappt. Gegebenenfalls erstreckt sich diese Bodenabdeckung bis zur Mantelflache des 
Dosenkorpers und deckt somit die Standflache ab und verhindert so das Auftreten von Kor- 
rosionsproblemen. Das Flachmaterial wird an einem ringfSrmigen Verbindungsbereich des 
Dosenkorpers festgesetzt. Wenn die Verbindung entlang einer geschlossenen Kreislinie 
ausgebildet wird, so erhalt die membranformige Bodenabdeckung eine hohe Stability 

Die Bodenabdeckung wird beispielsweise in einem Hauptbereich, der vom ringformigen 
Verbindungsbereich umgeben ist, im Wesentlichen flach ausgebildet und umfasst vor- 
zugsweise den Aufdruck eines Strichcodes. Wenn der Strichcode an einer im wesentli- 
chen ebenen Bodenflache angebracht werden kann, so wird an der Dosenwand kein 
Strichcode bendtigt und eine Beeintrachtigung der Gestaltungsmoglichkeit der Dosen- 
wand fallt weg. Auch werden zum Drucken des Dekors der Dosenwand keine Druckwal- 
zen for den Strichcode benotigt. Es k6nnen grosse Mengen von Dosenkarpern mit 
einem attraktiven Standart Dekor an der Dosenwand hergestellt werden. MSglicher- 
weise wechselnde Informationen, bzw. Informationen die nicht fQr alle Lander gleich 
sind, wie der Strichcode Oder auch das AbfQIIdatum, und/oder asthetisch storende In- 
formationen werden auf die Bodenabdeckung gedruckt. Diese gegebenenfalls unter- 
schiedlichen Bodenabdeckungen konnen kurz vor dem AbfQIIungszeitpunkt einzelner 
Produktechargen bedruckt und an den Standard DosenkSrper festgesetzt werden Da- 
durch kann die gleiche Dose fQr alle Lander und alle AbfQIIchargen verwendet werden 
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Weil die Bodenabdeckung im Bereich des Strichcodes flach ausgebildet werden kann 
ist der Strichcode besser lesbar als ein an der gekrummten Dosenwand angebrachter 
Strichcode. Wenn sich die Beschichtung der Aussenseite der Dosenwand in der Form 
der Dekorfolie bis zur ausseren Berandung der Bodenabdeckung erstreckt, so kann 
verhindert werden, dass am unteren Dosenende ein metallischer Rand sichtbar ist. 

* 

Die Bodenabdeckung wird vorzugsweise in der Form von Kunststoffflachmaterial aus- 
gebildet. Es versteht sich von selbst, dass auch Flachmaterial mit zumindest einer Me- 
tall-, insbesondere Aluminium- oder Stahl-Schicht, oder auch mit einer Kartonschicht 
eingesetzt werden kann. Dabei ist die stabilitatsgebende Schicht gegebenenfalls mit 
Kunststoff beschichtet. Die eingesetzten Flachmaterialien sollen eine robuste Bodenab- 
deckung gewahrleisten, die auf den Fordereinrichtungen der Abfiillanlagen nicht verletzt 
w.rd und auch beim Stehen auf nassen Unterlagen moglichst bestandig bleibt. Die oben 
erwahnten Flachmaterialien k6nnen alle mit einer Siegelschicht versehen und somit am 
Boden festgesiegeit werden. Anstelle einer Siegelverbindung kann zum Festsetzen der 
Bodenabdeckung gegebenenfalls auch eine Einrastverbindung oder eine Schweissver- 
bindung, insbesondere mit zumindest drei Laser-Schweisspunkten,- ausgebildet werden 
Wenn eine magnetisierbare Bodenabdeckung verwendet wird, so kann diese auch bei 
DosenkSrpern aus nicht magnetisierbarem Material eine F6rderung mit Magnetf6rde- 
20 rern ermoglichen. 
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Weil die Bewegungen zwischen dem Wickeldorn und dem Halteteil beim Zusammenfuh- 
ren in Achsrichtung mit einem grossen Weg verbunden ist, kann der Halteteil gegebe- 
nenfalls auch aus mindestens einem Teilrohr bzw. Halbrohr gebildet werden, so dass 
das Zusammenfuhren durch eine Bewegung quer zur Achsrichtung dieser Teile erzielt 
werden kann. Urn trotzdem ein im wesentlichen vollstandiges Umschliessen des 
Wickeldornes gewahrleisten zu kSnnen, umfasst der Halteteil beispielsweise zumindest 
zwe. Segmente eines Rohres die auseinander fahrbar oder schwenkbar miteinander 
verbunden sind. Nach dem Zusammenfuhren des Wickeldornes und eines Segmentes 
kann das mindestens eine weitere Segment zugefQhrt bzw. zugeschwenkt werden. Zur 
Trennung des Wickeldornes von den mindestens zwei Segmenten des Halteteiles an 
denen nun die geschlossene FolienhQIle gehalten ist, muss eine Bewegung in Achs- 
richtung durchgefOhrt werden. 

» 

Das oben beschriebene Verfahren ist besonders vorteilhaft einsetzbar bei der Verwen- 
dung einer Folie die gegebenenfalls auf ihrer Aussenseite bzw. Vorderseite. vorzugsweise 
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aber auf der dem Dosenkorper zugewandten Seite bzw. ROckseite bedruckt ist. Bel einer 
transparenten Folie, die auf der ROckseite bedruckt ist, wird die Druckschicht von der Folie 
geschOtzt, so dass keine reibungsbedingten Beeintrachtigungen des Dekors entstehen 
kSnnen. Eine auf der ROckseite bedruckte transparente Folie kann nach dem Bedrucken 
5 Ober der Druckschicht mit einer Siegelschicht versehen werden, die auch durch die Druck- 
schicht hindurch zwischen der Folie und dem DosenkSrper sowie lm Oberlappungsbereich 
zwischen den Folienrandern eine feste Siegelverbindung gewahrleistet. Auf einen unbe- 
druckten Bereich und auf das mit Problemen verbundene genaue Schneiden kann ver- 
zichtet werden. Weil die Bedruckung bis zur Schnittlinie bzw. durchgangig erfolgen 
10 kann, treten am Dosenkorper keine unbedruckten Umfangsbereiche auf. 

t 

Es ist gegebenenfalls vorteilhaft, wenn die Druckschicht auf der Folienruckseite im We- 
sentlichen die Funktion einer Grundierung ubernimmt und das restliche Dekor auf der 
Vorderseite der Folie aufgedruckt wird. Wenn nun von Grundierung gesprochen wird, 
1 5 kann dies lediglich eine eintonige Grundfarbe oder aber auch ein Teil des Dekors, bei- 
spielsweise die flachige Farb- bzw. die Bildgestaltung, sein. Die auf der ROckseite in 
einer ersten Druckerei vorbedruckte Folienbahn wird in einem weiteren Druckschritt auf 
der Vorderseite bedruckt. Dieser weitere Druckschritt kann gegebenenfalls beim Do- 
senhersteller, bzw. in einer zweiten Druckerei, durchgefOhrt werden urn spezifische De- 
20 kor-lnformationen aufzubringen. Das heisst beispielsweise, dass zu einem Grunddekor 
im weiteren Druckschritt Beschriftungen aufgebracht werden, die fOr die jeweiligen Ab- 
satzmarkte unterschiedlich sind. Zum Bedrucken der Vorderseite k6nnen beliebige aus 
dem Stande der Technik bekannte Druckverfahren, gegebenenfalls mit nach dem Be- 
drucken durchgefOhrten Oberflachenbehandlungen, verwendet werden. 

Ein Druckschritt mit einem Transferverfahren kann zum Bedrucken von Folienbahnen 
vorteilhaft einsetzt werden. Dabei gelangt zumindest eine, vorzugsweise aber gelangen 
verschiedene Farben, auf eine Obertragungsflache und von der Obertragungsflache in 
einem Schritt auf die Folie. Dieses Transferverfahren kann auf die Vorder- oder ROck- 
seite der Folie oder auch auf beide Seiten erfolgen und ist unabhangig von der in der 
vorliegenden Erfindung beschriebenen Verwendung der Folie, insbesondere auch fOr 
Etiketten, neu und erfinderisch sowie vorteilhaft einsetzbar. Ein ahnliches Druckverfah- 
ren ist aus der US 4 245 583 bekannt, wobei dort Tuben, Dosen und Becher bedruckt 
werden. FOr das Bedrucken von Bahnen wurden bis anhin nur Verfahren eingesetzt, bei 
denen die verschiedenen Farben nacheinander aufgetragen und zwischen den Auf-' 
tragsstationen getrocknet werden. Aufgrund der grossen Lange von Bahnen besteht in 
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der Fachwelt die Meinung das Bedrucken und Trocknen in hintereinander angeordneten 
Stationen sei immer zweckmassig. Gegenstande hingegen werden ganz anders be- 
trachtet, weil an ihrem Umfang aufgrund der kurzen Umfangslange nicht mehr als eine 
Druckstation angeordnet werden kann. Zwischen zwei Druckvorgangen mQssen die 
Gegenstande durch eine Trocknungsvorrichtung gefuhrt werden. Mit der vorliegenden 
Erfindung musste bezQglich des Bedruckens von Bahnen ein Vorurteil uberwunden 
werden. 

Gemass dem Stande der Technik werden dOnne Folien zum mehrfarbigen Bedrucken 
durch mehrere Druckbereiche mit jeweils einem Druckwerk und einer Trocknungsvor- - 
richtung gefuhrt, was mit einem grossen Vorrichtungs- und Energieaufwand verbunden 
1st. Zudem miissen die Teildrucke der einzelnen Druckwerke genau Qbereinstimmen 
was aufgrund der Elastizitat der dunnen Folien mit grossen Problemen verbunden 1st 
Bis die Teildrucke der verschiedenen Druckwerke richtig ubereinander liegen, entsteht 
ein grosser Materialverlust. Zudem kann sich bei einer minimalen Veranderung der 
Foliendehnung die Oberlagerung wahrend des Druckvorganges ieicht verschieben 
Daher muss eine aufwendige Kontrolle und eine Korrektursteuerun'g vorgesehen wer- 
den. 



20 



Wenn nun die verschiedenen Teildrucke nass in nass auf eine Transferflache, bei- 
spielsweise auf ein Gummituch Oder einen Transferzylinder, aufgetragen werden, so 
kann das gesamte Druckbild in einem Schritt und somit ohne Obereinstimmungs-Prob- 
lem auf die Folie Gbertragen werden. Es braucht lediglich ein Obertragungswerk und 
eine Trocknungsvorrichtung. Besonders vorteilhaft ist dieser vorderseitige Transfer- 
druck bei einer transparenten Folie, die auf der Ruckseite eine Grundierungsbe- 
druckung aufweist. Aufgrund der Grundierungsbedruckung muss beim Transferdruck 
lediglich ein kleiner.Flachenanteil der Transferflache mit verschiedenen Farben verse- 
hen werden, was unerwunschte Effekte des nass in nass Farbauftrages auf die Trans- 
ferflache verhindert. Indem bei einer Folienbahn also beispielsweise die Ruckseite mit 
) mindestens einem Tiefdruckschritt und die Vorderseite mit einem Flex-Druck-Schritt, 
bzw. mit einen nass in nass Transferdruck, bedruckt wird kann ohne Oberlagerungs- 
problemen mit kleinem Aufwand eine qualitativ hochstehende Dekorfolie fur Etiketten 
und/oder Dosen-Aussenbeschichtung bereitgestellt werden. Weil die beiden Be- 
druckungsschritte getrennt ausgefuhrt werden konnen, ergibt sich bezuglich unter- 
schiedlichen Kleinmengen ein grosser Spielraum. Dies ist auch bei Etiketten vorteilhaft 
weil somit den verschiedenen Abfullern eines Produktes, bzw. Verbrauchern einer Eti- ' 
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kette, e,ne Folierolle mit einem Grunddekor auf der RQckseite der Folie zugestellt wer- 
den kann und die AbfQIIer, bzw. Verbraucher, vor dem Einsatz der Etiketten je unter- 
schiedliche Drucke auf der Vorderseite der Folie anbringen konnen. 

Mit erfindungsgemassen schrumpfbaren geschlossenen Folienhullen kannen auch wei- 
tere Dekoreffekte erzielt werden. So kann beispielsweise auf der Aussenflache des 
Dosenkorpers mindestens ein Strukturelement angeordnet werden, bevor die Folien- 
hQlle festgeschrumpft wird. Das Strukturelement wird von der FolienhQIle gehalten und 
die Oberflachenstruktur des Strukturelementes ist durch die Folie erkennbar bzw. spur- 
bar. Beispielsweise k6nnte also vor dem Anbringen der Dekorfolie ein Noppenring am 
Dosenkorper festgesetzt werden. Bei Dosenkdrpern die aus Flachrnaterial, insbeson- 
dere Blech, hergestellt werden, kann die Struktur auch direkt in das Flachrnaterial ge- 
pragt sein, so dass auf das Anordnen eines Strukturelementes verzichtet werden kann 
Die Dekorfolie k6nnte in einem Teilbereich transparent belassen werden, so dass das 
Strukturelement oder gegebenenfalls auch die Oberflache des DosenkSrpers sichtbar 
bleibt. Wenn das Strukturelement sich nicht rund urn den DosenkSrper erstreckt so 
kann das Strukturelement auf dem Wickeldorn angeordnet werden, bevor das Folien- 
stQck aufgewickelt wird. Nach dem Aufwickeln des FolienstQckes befindet sich das 
Strukturelement auf der RQckseite der Folie und kann bereits mit kleinen Haftungskraf- 
ten am Folienstiick gehalten zur konkaven Innenflache und nach dem Einfuhren des 
Dosenkorpers mit der schrumpfenden Folie an diesen bewegt werden. 

» 

Das Obergeben des gewickelten FolienstQckes vom Wickeldorn an eine konkave In- 
nenflache und das anschliessende Ausbilden einer Siegelverbindung ist auch zum Be- 
25 reitstellen einer Dosen-lnnenschicht in der Form einer Folie einsetzbar ist. Dabei wird 
ein Wickeldorn nach dem Aufwickeln eines FolienstQckes dem Innern eines Dosenkor- 
pers zugefOhrt. Durch das ZufQhren von Druckluft zwischen den Wickeldorn und das 
FolienstQck und/oder das Bewegen mindestens eines Bereiches der Mantelflache des 
Wickeldornes radial nach aussen, kann das FolienstQck zumindest bereichsweise ge- 
gen die konkave Innenflache des Dosenkorpers gebracht werden. Gegebenenfalls wird 
radial ausserhalb des FolienstQckes von einer Stirnseite her zwischen der Dosen In- 
nenwand und dem FolienstQck ein Unterdruck erzeugt, so dass das FolienstQck sich 
aufgrund des Unterdruckes, bzw. aufgrund der Druckdifferenz zwischen den Teilraumen 
be.dse.ts des FolienstQckes an die Innenwand des Dosenkdrpers anlegt. Die Lange des 
FohenstQckes wird so gewahlt, dass das an der Dosenwand anliegende FolienstQck 
e.nen Uberlappungsbereich aufweist. Wenn nun gegebenenfalls durch die Wand des 
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Dosenkorpers hindurch der Folie Warme zugefQhrt wird und die Folie auf der nach aus- 
sen gewandten Seite eine Siegelschicht aufweist, so kann beispielsweise zumindest im 
Oberlappungsbereich eine Siegelverbindung zur Dosenwand und vorzugsweise auch 
eine Siegelverbindung zwischen den beiden Folienlagen erzielt werden. Urn die Folie 
5 mbglichst weitgehend an der Wand des Dosenkdrpers fest zu siegeln, wird die Folie 
mittels eines Oberdruckes und/oder mittels mindestens einer Pressflache an die Wand 
gedruckt und im wesentlichen Qber die gesamte Mantelwand oder gegebenenfalls auch 
vom Doseninnern her Warme zugefQhrt. Vorzugsweise wird vom Wickeldorn aus mit 
der konvexen Pressflache einer Pressleiste gegen den Oberlappungsbereich gedruckt. 

10 Weil im Doseninneren die Entstehung von Fallen nicht storend ist, kann auch eine ein- 
seitig gelagerte Siegelleiste gegen den Oberlappungsbereich gepresst werden. Urn 
auch gegen den Dosenboden hin einen von der Folie gebildeten Abschluss zu erzielen, 
wird beispielsweise das aufgewickelte FolienstQck Qber die Stirnseite vorstehen gelas- ' 
sen und vor dem EinfQhren in den Dosenkbrper mittels Verschrumpfen oder Verdrehen 

1 5 verschlossen, wobei dieser Abschluss aufgrund der RQmpfe nicht eng an den Dosen- 
boden angelegt werden kann. Gegebenenfalls wird aber an einer S.tirnseite des Wickel- 
dornes ein weiteres FolienstQck in den Dosenkorper eingebracht und am Dosenboden 
festgesetzt, wobei insbesondere das der Wand zugeordnete und das dem Boden zuge- 
ordnete FolienstQck dicht miteinander verbunden werden. Dies kann beispielsweise mit 

20 Hilfe eines gegen den ringfbrmigen Kontaktbereich zwischen den beiden FolienstQcken 
pressbaren Siegelteil erzielt werden. 

Indem gemass der erfinderischen Lbsung eine geschlossene Folienhulle problemlos auf 
einen Dosenkbrper Qbertragen werden kann, wird es mbglich dem Dosenkorper die Funk- 
25 tion der stabilen Struktur und der FolienhQIle die Funktion des Dekors oder der Innenbar- 
riere so zu Qbertragen, dass beide Funktionen im Wesentlichen unabhangig voneinander 
optimiert werden konnen. 



30 



Der Wickeldorn kann so ausgebildet sein, dass die Folie zumindest im Bereich des 
Folienanfangs am Wickeldorn haftet und die Folie exakt urn den Dorn gewickelt werden 
kann. Zum Erzielen dieser Haftung wird das Innere des Wickeldornes vorzugsweise mit 
einer Unterdruckvorrichtung verbunden, wobei feine Lbcher durch den Mantel des 
Wickeldornes fGhren, so dass die Folie im Bereich der Locher vonVUnterdruck am 
Wickeldorn gehalten wird. Es versteht sich von selbst, dass die Folie auch aufgrund von 
35 elektrostatischen Haftungskraften, oder gegebenenfalls auch mechanisch am Wickel- 
dorn gehalten werden kann. 
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Die Bearbeitungsstation zum Anbringen der Dekorfolie ist vorzugsweise mit einem 
Drehtisch ausgerustet. Dabei ist jedem Dosenplatz ein Wickeldorn und zumindest eine 
Haltevorrichtung mit einer konkaven Innenflache zugeordnet. Von einer Folienbahn wird 
5 ein Folienstuck abgeschnitten und auf einen Wickeldorn aufgewickelt/wobei das Folien- 
stuck mit der Vorderkante und der Hinterkante etwas uberlappend am Wickeldorn 
gehalten wird. Nach der Obergabe an eine konkave Innenflache kann das FolienstQck im 
Oberlappungsbereich versiegelt und an einen Dosenkbrper festgeschrumpft werden. Weil 
das Schrumpfen und das Versiegeln unter Warmeeinwirkung erzielt wird, ist es zweckmas- 
10 sig, wenn die zum Siegeln benbtigte Temperatur etwas unter der minimalen Temperatur fur 
das Schrumpfen liegt. Bei der aufgetragenen Siegelschicht kann der Siegelvorgang bei 
einer Temperatur von ca. 130°C durchgefilhrt werden. Das Schrumpfen der aus dem 
Stande der Technik bekannten Folie ROSO LR 400 beginnt aber erst bei Temperaturen 
von mindestens 140°C. 

15 

Urn zu verhindern, dass sich die Folie am Dosenkbrper verschiebt, wiYd an der Bearbei- 
tungsstation zum Anbringen der Dekorfolie zumindest eine Schrumpfeinheit vorgesehen, 
welche die Folie so erwarmt, dass sie zumindest in einem ringformigen Teilbereich so eng 
am Dosenkbrper anliegt, dass die Dose in weitere Bearbeitungsstationen bewegt werden 
20 kann, ohne dass sich die Folie relativ zum Dosenkorper verschiebt. In einer weiteren Bear- 
beitungsstation, vorzugsweise mit einem Drehtisch, wird die Folie im wesentlichen voll- 
standig an den Dosenkbrper geschrumpft. Dazu wird die Folie mit Strahlungswarme 
und/oder Kontaktwarme insbesondere mit Heissluft so erwarmt, dass sie den ge- 
wQnschten Schrumpfungsprozess durchlauft. 

25 

Die Folie ROSO LR 400 mit einer Dicke von 20nm kann beispielsweise in Langsrichtung 
durch Schrumpfen zumindest urn 18% verkQrzt werden. Es hat sich nun gezeigt, dass die 
Folie auch an ein bereits verengtes Halsteil angeschrumpft werden kann. Wenn die Veren- 
gung aber zu gross ist, urn die Folie durch Schrumpfen an die Verengung anzulegen, so ist 

30 es gegebenenfalls zweckmassiger die gesamte Verengung. vorzugsweise aber zumindest 
einen Teil der Verengung, erst nach dem Anschrumpfen der geschlossenen Folie durchzu- 
fuhren. Urn fur einen Verengungsschritt zu gewahrleisten, dass die Folie fest mit dem 
Dosenmantel verbunden ist, muss nach dem Schrumpfvorgang noch ein Siegelvorgang 
durchgefuhrt werden, bei dem die Folie zumindest im zu verengenden Bereich fest mit dem 

35 Dosenkbrper verbunden wird. 
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Be. einer Getrankedose kann nach dem Schrumpfvorgang die Haftung der Folie am Dosen- 
kdrper bereits genugen. wobei dann die Folie nach dem Aufschneiden von der Dose abge- 
nommen werden kann. Bei Aerosoldosen sind die Anforderungen an das Haften der Fo.ie 
grosser. Die Folie muss auch nach einer Beschadigung bzw. einem Aufschneiden am Do- 
senkorper haften bleiben. Dazu wird vorzugsweise nach dem Schrumpfen noch ein Siegel- 
vorgang durchgefiihrt, bei dem die Folie zumindest in einem Teilbereich, vorzugsweise aber 
am gesamten Mantelbereich, des Dosenkorpers fest mit dem DosenkSrper verbunden wird 
Die zum Festsiegeln notige Siegelschicht ist auf der dem Dosenkorper zugewandten Seite 
der Folie angeordnet. Die zum Versiegeln benatigte Warme gelangt vorzugsweise durch die 
Folie zur Siegelschicht. Gegebenenfalls aber wird die Warme induktiv'auf den DosenkSrper 
ubertragen. Es konnten aber auch Pressflachen zum Obertragen von Kontaktwarme und 
Anpresskraften eingesetzt werden. 



15 
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Wenn eine Siegelschicht verwendet wird, die nicht an einer Metalloberflache festgesiegelt 
werden kann, so ist es zweckmassig wenn der Dosenkorper aus einem mit Kunststoff 
beschichteten Blech gebildet ist. Es hat sich gezeigt, dass die Kunststoffbeschichtung eines 
Dosenkorpers aus beschichtetem Blech ausserst gut mit einer Siegelschicht der Folie ver- 
bunden werden kann. 

Wenn eine Verformung des offenen Dosenendes durchzufuhren ist, wird zumindest eine 
we.tere Bearbeitungsstation vorgesehen, die vorzugsweise einen Drehtisch umfasst dem 
m.tdrehende Necking-, insbesondere Spin-Flow-Necking-, Einrichtungen zugeordnet sind 
Dabei kann die Bearbeitung wahrend der Drehbewegung des Drehtisches durchgefiihrt 
werden. Weil bei den Spin-Flow-Necking-Einrichtungen das Bearbeitungswerkzeug und der 
Dosenkorper urn die Dosenachse relativ zueinander gedreht werden, muss nun entweder 
der Dosenkorper oder das Bearbeitungswerkzeug relativ zum Drehtisch urn die Dosenachse 
«n Drehbewegung versetzbar sein. Urn ein Umbordeln der freien Stirnseite des verengten 
HalsteHes zu ermSglichen, wird vorzugsweise eine Randumroll-Vorrichtung vorgesehen 
Diese ist etwa den Dosenp.atzen eines Drehtisches der Bearbeitungsstation zum Verformen 
des offenen Dosenendes zugeordnet. Es versteht sich von selbst, dass anstelle der Verfor- 
mung zu einem Ventilsitz einer Aerosoldose, auch ein Dosenabschluss zum Aufbordeln 
oder Festschweissen eines Domes mit einem Ventilsitz oder eines Getrankedosendeckels 
ausgebildet werden kann. Urn die obere Berandung der Dekorfolie und/oder Verbindungen 
zum Dosenabschluss abzudecken kann ein oberes ringformiges Abdeckelement vorgese- 
hen werden. Dieses obere Abdeckelement wird bei Aerosoldosen gegebenenfalls von 
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einem Teilbereich des Ventils, bzw. von einem am Ventilsitz befestigten Teil, gebildet Es 
versteht sich von selbst, dass es auch analog zur Bodenabdeckung Qber eine Siegelver- 
bmdung, eine Einrastverbindung oder eine Schweissverbindung, insbesondere mit 
zumindest drei Laser-Schweisspunkten. am oberen Dosenende festQesetzt werden kann 
5 wobei dieses Teil das obere Folienende uberdeckt und damit vor dem Abreissen schutzt. ' 

Die Zeichnungen erlautern die erfindungsgemasse Lbsung anhand eines AusfQhrungs- 
beispieles. Dabei zeigt J 

10 Fig. 1 eine schematische Darstellung einer Vorrichtung, welche ein Folienstiick von 
einem Wickeldorn Qber eine Halteeinrichtung an einen Dosenkbrper uber- 
tragt, 

Fig. 2 einen horizontalen Schnitt durch einen Wickeldorn und eine Halteeinrichtung 
Fig. 3 eine perspektivische Darstellung eines Ausschnittes des Wickeldornes mit 
15 einer Pressflache, 

Fig. 4 einen Schnitt durch einen Wandausschnitt eines Dosenkorpers mit einer 

daran anliegenden Dekorfolie, 
Fig. 5 eine perspektivische Darstellung einer Trennvorrichtung zum Auftrennen 

einer breiten Folienbahn in mehrere Teilbahnen, 
Fig. 6 einen vertikalen Schnitt durch eine Aniage, welche im Inneren eines 

Dosenkdrpers eine Trennfolie anordnet, und 
Fig. 7 eine schematische Darstellung einer Druckvorrichtung zum Bedrucken einer 
Folienbahn. 



20 



25 FIG. 1 zeigt eine Vorrichtung 1 zum Anbringen einer Dekorfolie 3 auf einem Dosenkorper 2 
Eine Zufuhrvorrichtung 4 tragi eine Folienrolle 3a und fOhrt das frere Ende der auf der 
Folienrolle aufgewickelten Folienbahn 3b einer Schneidvorrichtung 5 zu, welche von der 
Folienbahn 3b FoIienstQcke 3c abtrennt. Gemass Situation a werden die FolienstQcke 
3c einem Wickeldorn 7 zugefuhrt, was beispielsweise von der Schneidvorrichtung 5 
oder einer WeiterfQhrvorrichtung 6 gewahrleistet wird. Die Vorderkante eines Folien- 
stuckes 3c wird am Wickeldorn 7 positioniert und durch Drehen des Wickeldornes 7 urn 
dessen Langsachse auf den Wickeldorn 7 aufgewickelt, so dass sich zwischen der Vorder- 
und der Hinterkante des FolienstQckes ein Oberlappungsbereich ausbildet, in dem zwei Fo- 
Henlagen am Wickeldorn anliegen. Damit das FolienstQck 3c am Wickeldorn 7 halt, umfasst 
der Wickeldorn 7 vorzugsweise einen Hohlraum 8, an den relativ zum Umgebungsdruck 
Unter- und gegebenenfalls auch Oberdruck anlegbar ist, und Verbindungskanale 8a die 
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den Hohlraum 8 mit der Aussenflache des Wickeldornes 7 verbinden. Ober die Verbin- 
dungskanale 8a kann sich der Unterdruck zwischen dem Wickeldorn 7 und dem Folienstuck 
3c ausbilden und die gewilnschte Haftung gewahrleisten. Es versteht.sich von selbst, dass 
die Folie auch aufgrund von elektrostatischen Haftungskraften, Oder gegebenenfalls 
auch mechanisch am Wickeldorn gehalten werden kann. 

In der dargestellten AusfQhrungsform ist der Wickeldorn 7 Qber ein drehbares Halterohr 
9 an einem ersten Anlageteil 10 angeordnet. Im Innern des Halterohres 9 ist eine Ver- 
bindungsleitung 8b vom Hohlraum 8 zu einer Vorrichtung zum Erzielen eines Unter- bzw. 
Dberdruckes ausgebildet. Urn den Wickeldorn 7 mitsamt eines aufgewickelten Folien- 
stuckes an eine konkave Innenflache 11a einer Haltevorrichtung 11 ubertragen zu kon- 
nen, ist das Halterohr 9 entlang seiner Langsachse verschiebbar angeordnet. Eine 
Haltevorrichtung 1 1 mit einer konkaven Innenflache 1 1a ist dem Wickeldorn 7 so zuge- 
ordnet, dass der Wickeldorn 7 durch eine Bewegung entlang seiner Achse in die kon- 
kave Innenflache 11a eingefuhrt (Situation b) und wieder heraus gezogen werden kann. 
Es versteht sich von selbst, dass auch lediglich die konkave Innenflache 11a entlang 
dieser Achse bewegbar sein kfinnte. Nach dem Aufwickeln des Folienstuckes auf den 
Wickeldorn 7 wurde dann die konkave Innenflache 11a uber den Wickeldorn gestossen 
wQrde. 

Die aneinander anliegenden Folienbereiche der Vorderkante und der Hinterkante wer- 
den nun in ihrem Oberlappungsbereich an der konkaven Innenflache 11a miteinander 
versiegelt. Dazu wird eine konvexe Pressflache nach aussen gegen die konkave Innen- 
flache gepresst, so dass im Oberlappungsbereich ein Siegeldruck und eine Siegeltem- 
peratur erzielt werden. Die zum Versiegeln des Oberlappungsbereiches bendtigte 
Warme wird vorzugsweise von der konkaven Innenflache, insbesondere von einer Teil- 
flache der konkaven Innenflache, zugefuhrt. In der dargestellten AusfQhrungsform um- 
fasst der Wickeldorn an beiden Stirnseiten FGhrungsteile 7a, von denen zumindest das 
obere mit dem Halterohr 9 verbunden ist. An den FQhrungsteilen 7a sind mindestens 
zwei Dornsegmente 7b gehalten, wobei eines dieser Dornsegmente die konvexe Press- 
flache umfasst und radial nach aussen bewegbar und wieder ruckstellbar ist. Gegebe- 
nenfalls sind alle Dornsegmente 7b radial bewegbar und dazu an den FQhrungsteilen 7a 
gefGbrt. Urn mindestens eines der Dornsegmente nach aussen pressen zu konnen, ist 
beispielsweise ein Betatigungskonus 7c im Innern der Dornsegmente 7b angeordnet, 
wobei der Betatigungskonus 7c und die zu betatigenden Dornsegmente 7b je einander 
zugewandte, zur Dornachse geneigte Flachen, insbesondere Konusteilflachen, aufwei- 
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sen. Wenn nun der Betatigungskonus 7c von einem Betatigungselement 12, vorzugs- 
weise einem Rohr mit der Verbindungsleitung 8b, nach oben gezogen wird, fOhrt das 
Zusammenwirken der geneigten Flachen zu einer Bewegung der bewegbaren Dorn- 
segmente 7b radial nach aussen. Eine RQckstelleinrichtung der FQhrungsteile 7a ge- 
wahrleistet bei einer Bewegung des Betatigungskonus 7c nach unten eine radiale Be- 
wegung der Dornsegmente 7b nach innen. 

Fig. 2 zeigt eine AusfOhrungsform, bei der sieben Dornsegmente 7b radial bewegbar 
Bind. Nachdem der Wickeldorn 7 mit dem FolienstQck 3c in die Haltevorrichtung 1 1 ein- 
gefuhrt .st, kbnnen die Dornsegmente 7b mit dem FolienstQck 3c nach aussen gegen 
d.e konkave Innenflache 11a bewegt werden. Aufgrund der Umfangserhahung wird der 
Abstand zwischen Vorder- und Hinterkante des FolienstOckes 3c, also der Uberlap- 
pungsbereich etwas kleiner. wobei die kleine Verschiebung zu einer Verbesserung des 
exakten Anliegens im Oberlappungsbereich fflhrt An einem der Dornsegmente 7b ist 
die konvexe Pressflache 13 ausgebildet. Das Fo.ienstOck 3c ist so positioniert, dass der 
Uberlappungsbereich 14 der Pressflache 13 zugeordnet ist. Die von der Pressflache 13 
auf den Uberlappungsbereich 14 wirkende Presskraft wird beim Pressen durch eine 
Abstiitzung Qber mindestens ein Dornsegment 7b an die konkave Innenflache 11a ab- 
geleitet. Die konvexe Pressflache ist vorzugsweise breiter als der Oberlappungsbereich 
und/oder nachgiebig und/oder besteht aus einem Material, das mit-der Siegelschicht 
mcht in Haftverbindung treten kann. PressabdrQcke im FolienstQck 3c kdnnen so ver- 
h.ndert werden. Die zum Versiegeln des Oberlappungsbereiches 14 benatigte Warme 
w.rd von einer heizbaren Siegelflache 15a an der konkaven Innenflache 1 1a zugefQhrt 
D,e Siegelflache 15a ist die Innenflache eines Siegelsegmentes 15, an welches in Um- 
fangsnchtung gegebenenfalls beidseits je ein Isolationsbereich 16 anschliesst. 

i 

Nach dem Versiegeln des Oberlappungsbereiches 14 wird das FolienstQck 3c als ge- 
schlossenes FolienstQck 3d bezeichnet. Das geschlossene FolienstQck 3d wird nun vom 
W,ckeldorn 7 an die Haltevorrichtung 11 Qbergeben. Dazu muss die Haltekraft am 
W.ckeldorn 7 wegfallen, was in der dargestellten AusfQhrungsform durch das Abbauen 
des Unterdruckes im Hohlraum 8. Die zur Aussenflache des Wickeldornes 7 fQhrenden 
Verb.ndungskanale 8a werden gemass Fig. 2 von den Zwischenraumen zwischen den 
Dornsegmenten 7b gebildet. Geir^s Fig. 1 k 6nnen aber auch Bohrungen vorgesehen wer- 
den. Zum Halten des geschlossenen FolienstOckes 3d an der Haltevorrichtung 1 1 um- 
fasstd,ese beispielsweise Luftkanale 11b mitOffnungen an der konkaven Innenflache 
11a. M.t einem Unterdruck in den Luftkanalen 11b wird das geschlossene FolienstQck 
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3d an der konkaven Innenflache gehalten. Bel einer Bewegung des Betatigungs- 
elementes 12 nach unten fOhrt die ROckstel.einrichtung der FOhrungsteile 7a zu einer 
Bewegung der Dornsegmente 7b radial nach innen. 

5 Gemass Fig. 1 , Situation c, wird nun der Wickedorn 7 aus der Haltevorrichtung 1 1 her- 
aus in die obere Position und die Haltevorrichtung 1 1 mit dem geschlossenen Folien- 
stOck 3d Ober den Dosenkorper 2 bewegt. Durch das Zufuhren von Warme, beispie.s- 
we.se Ober HeissluftdOsen 17 kann am unteren Rand des geschlossenen FolienstOckes 
3d d.e Schrumpftemperatur Oberschritten werden, so dass sich zumindest der untere 
10 Fndbereich des FolienstOckes 3d an den Dosenkorper 2 anlegt. Nach dem Abbau des 
Unterdruckes in den Luftkanalen 1 1 b wird die Haitevorrichtung 1 1 vom Dosenkorper 2 
weg nach oben bewegt (Situation d). Weii das FolienstOck 3d nun in der gewOnschten 
Pos.t.on am Dosenkorper 2 haftet, kann der Dosenkorper 2 mitsamt dem FolienstOck 3d 
e.ner weiteren Behandlungsstation, beispielsweise einem Ofen, zugefOhrt werden, wo 
1 5 der Schrumpfprozess vo.lstandig abgeschlossen und gegebenenfalls auch ein Festsie- 
geln der Dekorfolie am Dosenkbrper durchgefOhrt wird. Die weiteren Behandlungs- 
station zum Durchfuhren des Schrumpfvorganges fuhrt dem Qbertragenen Fo.ienstOck 
Warme zu, wobei die Warme vorzugsweise in der Form von Strah.ungswarme und/oder 
Kontaktwarme, insbesondere mittels Heissluft, gegebenenfalls aber auch induktiv Ober 
den Dosenkorper, zugefOhrt wird. 

Zum DurchfOhren eines Verbindungsvorganges, mit dem die Dekorfolie zumindest in 
einem Tei.bereich fiachig am Dosenkorper festgesiegelt wird, ist gegebenenfalls eine 
Verbmdungsvorrichtung vorgesehen. Eine solche Verbindungsvorrichtung Obertragt 
25 Warme an das am Dosenkfirper anliegende FolienstOck, so dass dessen Siegelschicht 
e.ne S.egeiverbindung zum Dosenkorper ausbildet. Gegebenenfalls wird die Dekorfolie 
m,t emer Anpressflache gegen den Dosenkorper gepresst, wobei die Anpressflache 
gegebenenfalls zum Ausstreichen mbglicher Falten Ober den Dosenkbrper bewegt wird 
D,e W^rme wird vorzugsweise induktiv Ober den Dosenkorper (), gegebenenfalls aber in 
30 der Form von Strah.ungswarme und/oder Kontaktwarme, zugefOhrt. Gegebenenfalls 
w.rd for das Festschrumpfen und das Festsiegeln die gleiche Vorrichtung vewendet 
wobe. for die beiden Vorgange lediglich unterschiedliche Behandlungstemperaturen 
vorgesehen werden. 

35 Die Vorrichtung zum Anbringen einer Dekorfolie ist vorzugsweise als Drehstation aufge- 
baut. Dabei ist jedem Dosenplatz ein Wickeldorn 7 und eine Haltevorrichtung 11 zuge- 
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ordnet, welche Telle vorzugsweise uber den zu bearbeltenden Dosen angeordnet sind 
D,e Drehstation umfasst beispielsweise einen oberen Drehteil 18b, an dem die Wlckel- 
dorne 7 gehalten sind, und einen unteren Drehteil 18a mit Dosenplatzen 19 den 
HeissluftdGsen 17 und den Haltevorrichtungen 11. Die DosenkSrper werden mittels 
» Ubergabestationen auf die Dosenp.atze gestellt und am Sch.uss wieder entnommen. 

Fig. 3 zeigt einen Wickeldorn 7, der anstelle der Dornsegmente 7b lediglich ein Press- 
element 19 mit der Pressflache 13 umfasst. In der dargesteliten AusfOhrungsform wird das 
Presselement 19 Qber eine FQhrungs- und Anschlagvorrichtung 21 und einen Betatigungs- 
kanal 20 mittels Druck.uft gefuhrt bzw. betatigt. Eine erste nach innen gezogenen Lage des 
Presselementes 19 wird mittels Unterdruck im Betatigungskanal 20 erzielt. Eine zweite nach 
aussen gepresste Lage des Presselementes 19 wird mittels Oberdruck im Betatigungskanal 
20 erz,e.t. Weil nun das FclienstQck in der ersten Lage des Presse.ementes 16 am Wickel- 
dorn 7 geha.ten werden muss, kann mit Verbindungsbohrungen 19a ein Unterdruck und 
dam.t eine Haftung zwischen dem FolienstQck und der Pressflache 13 erzielt werden An 
emer Anschlagskante 7d des Wickeldornes 7 kann beispielsweise die Vorderkante des 
Folienstuckes ausgerlchtet werden, so dass der Oberlappungsbereich in den Bereich der 
Pressflache 13 zu liegen kommt. In der zweiten Lage des Presselementes 19 wird das 
FclienstQck gegen die konkave Innenflache gepresst und muss nicht mehr am Wickeldorn 7 
gehalten werden. Das Freigeben der Folie wird durch Luft erzielt, die aufgrund des Ober- 
druckes im Betatigungskanal 20 durch die Verbindungsbohrungen 19a austritt. 

Fig. 4 zeigt einen Ausschnitt aus einem Dosenkorper 2 mit einem daran anliegenden Ober- 
lappungsbereich 14. Das geschlossene FclienstQck 3d umfasst eine transparente Folie 3e 
m,t einer Druckschicht 3f und einer auf der Druckschicht angeordneten Siegelschicht Die 
Druckschicht umfasst in der Form eines Konterdruckes vorzugsweise mindestens eine erste 
Drucklage und gegebe.nenfalls an der von der Fclie.abgewandten Seite,direkt bei der Sie- 
gelschicht eine Grundierung bzw. Deckfarbe. Vorzugsweise werden drei, Insbesondere aber 
v.er Drucklagen mit verschiedenen Farben vorgesehen. Bei der Verwendung eines Konter- 
druckes ist die Druckschicht durch die Folie geschutzt. Es versteht sich von selbst dass 
auch Folien verwendet werden konnen, die auf ihrer nach aussen gewandten Seite im Nor- 
maldruck bedruckt sind, wobei dann gegebenenfa.ls zuerst eine Deckfarbe und nach den 
gewOnschten Drucklagen vorzugsweise eine Schutzlackschicht aufgetragen wird. Die Sie- 
gelsch.cht wird dann auf der Druckschicht abgewandten Seite der Folie aufgebracht. Nach 
dem Aufwickem der Folienstucke liegt die Siegelschicht jeweils am Dosenkcrper 2 an Im 
Uberlappungsbereich 14 liegt die Siegelschicht des aussen liegenden Fclienendes am 
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innen liegenden Folienende an. Daher ist es beim Ausbilden der Verbindung im Oberlap- 
pungsbereich 14 zweckmassig, wenn die Warme von der konkaven Innenflache 1 1a her 
zugefQhrt wird. Die Warme gelangt dann zuerst zur Siegelschicht 3g, welche die Verbin- 
dung erzML Die an der Pressflache 13 aniiegende Siegelschicht 3g wird weniger stark er- 
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Bei der Verwendung von Folienbahnen, die auf der Ruckseite zumindest mit einer Deck- 
farbe bzw. Grundierung bedruckt sind (Konterdruck), besteht die Moglichkeit, auf der Aus- 
senseite mindestens eine weitere Drucklage, gegebenenfalls aber eine Druckschicht mit 
mehr als einer Farbe, aufzubringen. Die aussen aufgebrachte Druckschicht 3h kann mit 
einem beliebigen bekannten Druckverfahren, beispielsweise mittels Flexodruck, Siebdruck 
Tiefdruck, Heisspragung Oder Digitaldruck aufgebracht werden. Bei der Verwendung eines 
Transferdruckverfahrens kann ein Verfahren eingesetzt werden bei dem nass in nass die 
gewQnschten Farben Obereinander auf eine Transferflache gebracht werden. Von der 
1 5 Transferflache gelangt der gesamte Druck in einem Schritt auf die Folie. Dadurch kann auf 
das mehrmalige Trocknen von nacheinander aufgebrachten Teildrucken verzichtet werden. 

Fig. 5 zeigt eine breite Folienrolle 3a', die mittels einer Schneidvorrichtung 22 in mehrere 
Folienbahnen 3b aufgeteilt wird, wobei die Folienbahnen 3b auf Folienrollen 3a aufgewickelt 
werden. Die breite Folienrolle 3a' hat eine Breite b1, die mehreren Dosenhohen entspricht 
Die Folienbahnen 3a haben jeweils eine Breite b2, die der Dosenhohe entspricht. Wenn nun 
die breite Folienrolle 3a' im Konterdruck mit einem Standarddekor bedruckt ist, so konnen 
die schmalen Folienrollen 3a fur verschiedene Lander auf der Aussenseite je mit den lokal 
benotigten Informationen bedruckt werden. Diese spezifische Bedruckung kann nach Be- 
darf und insbesondere auch an verschiedenen Orten, vorzugsweise in der Nahe der jeweili- 
gen Dosenhersteller, durchgefuhrt werden. 

Fig. 6 zeigt eine eine LSsung zum Obergeben des gewickelten Folienstiickes vom 
Wickeldorn an eine konkave Innenflache und das anschliessende Ausbilden einer Sie- 
gelverbindung, wobei die konkave Innenflache von der Innenwand eines Dosenkorpers 
gebildet wird und das FolienstDck zum Bereitstellen einer Dosen-lnnenschicht einge- 
setzt wird. Dabei wird am Wickeldorn 7 ein FolienstQck 3c aufgewickelt. Urn auch gegen 
den Dosenboden hin einen von der Folie gebildeten Abschluss zu erzielen wird bei- 
spielsweise das aufgewickelte FolienstQck 3c unten uber die Stirnseite vorstehen ge- 
lassen und mittels einer Schliessvorrichtung 23 mittels Verschrumpfen oder Verdrehen 
verschlossen. Der Clberlappungsbereich 14 soli aber im Bereich des Wickeldornes 7 
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we,terhin verstellbar bleiben. Anschliessend wird der Wickeldorn 7 mit dem unten aboe 
schlossenen Fo.ienstQck 3c in einen Dosenkorper 2 eingefuhrt, wobei der untere Ab- 
schluss aufgrund von Rumpfen nicht eng an den Dosenboden angelegt werden kann. 

> Indem Dornsegmente 7b, wie bereits anhand der Figuren 1 und 2 beschrieben radial 
nach aussen bewegt werden und/oder durch das Zufuhren von Druckluft zwischen den 
W,ckeldorn 7 und das FoiienstQck 3c, kann das FoiienstQck 3c zumindest bereichs- 
we,se gegen die kcnkave Innenfiache 1 1a des Dosenkflrpers 2 georacht werden Die 
Lange des FolienstQckes 3c in Umfangsrichtung wird so gewahlt, dass das an der 
Dosenwand anliegende FoiienstQck 3c weiterhin einen Oberlappungsbereich 14 auf- 
we.st. Wenn nun gegebenenfalls durch die Wand des Dosenk6rpers 2 hindurch der 
Folie Warme zugefQhrt wird und die Fo.ie auf einer Seite eine Siegelschicht aufweist so 
kann beispielsweise zumindest im Oberlappungsbereich eine Siegelverbindung 
zw,schen den beiden Fo.ienlagen erzielt werden. Vorzugsweise wird vom Wickeldorn 7 
aus, wie in Fig. 2 dargestellt, mit der konvexen Pressflache 13 gegen den Oberiap- 
pungsbereich 14 gedrOckt. An die Stel.e der in Fig. 2 dargestellten Haltevorrichtung tritt 
der Dosenkorper 2. Um die Fo.ie mog.ichst weitgehend an der Wand des Dosenkorpers 
fest zu siegeln, wird die Folie mittels eines Oberdruckes und/oder mittels mehrerer 
Dornsegmente 7b an die Doseninnenwand gedruckt und im wesenflichen Qber die ge- 
samte Mantelwand Oder gegebenenfalls auch vom Doseninnern her Warme zugefuhrt. 

Fig. 7 zeigt eine Losung bei der ein Druckschritt mit einem Transferverfahren durchge- 
fQhrt wird. Dabei gelangt zumindest eine, vorzugsweise aber ge.angen verschiedene 
Farben von Benetzungsbehaltern 24 mittels gerasterter Walzen 25,auf Druckformen 26 
bzw. Trommeln und von diesen auf Obertragungsflachen 27 bzw. GummitQcher. Von 
den UbertragungsflSchen ge.angen die nass in nass aufgetragenen Farben in einem 
Schritt auf die Fo.ienbahp 3b. Die Obertragungsflachen 27 sind auf der Mantelflache 
e,ner Tragertrommel 28 angeordnet und die Folienbahn 3b wird von einer Anpress- 
trommel 29 mit den Obertragungsflachen 27 in Kontakt gebracht. 

> 

Wenn nun die verschiedenen Teildrucke nass In ness auf eine Transferflache bei- 
spiel SW else auf eln Gurmnitucn Oder einen Transferrer, aufgetragen werden ; so 
kann das gesamte Druckbild in einem Schritt und ohne Oberelnstimmungs-Problam auf 

d, e Fol,e Obertragen werden. Es brauoht ladiglioh ein Obertragungswerk und eine 
Trooknungsvorriohtung 30. Die Trooknungsvorrichtung 30 kann gegebenenfalls auch 

e, na SobuBaok-Auftragsvorrlchtung umfassen. Die Folienbahn 3b wird von einer ersten 
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Rolle 31 auf eine zweite Rolle 32 umgewickelt. Gegebenenfalls ist eine Vorbehand- 
lungs-Vorrichtung 33 vorgesehen, bei der beispielsweise die FolienrOckseite mit einer 
Grundierung und/oder einer Siegelschicht versehen wird. 

Fig. 8 zeigt den Dosenkorper 2 einer Aerosoldose, wobei der Dosenkorper 2 aus einem 
Mantelteil 2a und einem Bodenteil 2b zusammengestellt ist. Es versteht sich von selbst 
dass der Dosenkorper 2 auch einteilig ausgebildet sein kann. Die Sicht auf die Verbin- ' 
dung zwischen dem Bodenteil 2b und dem Mantelteil 2a wird von einer Boden- 
abdeckung 2c abgedeckt. Am oberen Ende des Dosenkorpers 2 ist mlttels stauchender 
Verengung und Umformung bei der Offnung ein Ventilsitz 2d ausgebildet. Der Mantelteil 
2a .st gemass dem oben beschriebenen Verfahren mit einer Dekorfolie 3 versehen Die 
Dekorfolie 3 wird beispielsweise nach der Verengung des oberen Dosenendes aufge- 
schrumpft und erstreckt sich insbesondere im Wesentlichen bis zur Endkante des 
Mantelteiles 2a, so dass das Folienende nach dem Umformen bei der Offnung im um- 
15 geformten Dosenrand festgeklemmt ist. 

Wenn sich die Dekorfolie 3 nicht bis zum oberen Dosenrand erstreckt, so kann am 
oberen Dosenende ein oberer Abdeckteil 2e angeordnet werden, der den oberen End- 
bere.ch der Dekorfolie 3 abdeckt. Wenn der Dosenkorper 2 aus drei Teilen gebildet 
w.rd, so muss am Mantelteil 2a ein oberer Abschlussteil mit dem Ventilsitz festgesetzt 
werden. Gemass dem Stande der Technik wird dies mit einer Falznaht oder gegebe- 
nenfalls mittels Schweissen (EP 208 564 B1) gemacht. Der dabei entstehende un- 
attraktive Nahtbereich zwischen dem oberen Abschlussteil und dem Mantelteil 2a kann 
vom oberen Abdeckteil 2e uberdeckt werden. Im Falle einer Aerosoldose handelt es 
5 s.ch beim oberen Abdeckteil 2e um ein mit dem Ventil verbundenes Teil, das nach dem 
Emsetzen des Ventils immer auf der Dose sitzt. Durch das Vorsehen von Abdeckteilen 
2c, 2e konnen dreiteilige Dosen bereitgestellt werden, bei denen fur den Verbraucher 
n.cht erkennbar ist, dass der Dosenkorper 2 aus verschiedenen Teilen zusammenge- 
setzt ist. Grundsatzlich sind alle bekannten Verbindungsarten zum dichten Verbinden 
) von Dosenteilen einsetzbar. 

In der AusfQhrungsform gemass Fig. 8 ist der Bodenteil 2b mit einer ringformigen 
Schweissverbindung mit dem Mantelteil 2a verbunden. Beim Boden erstreckt sich ein 
Randbereich des Bodenteiles 2b an den Mantelteil 2a an.iegend gegen den unteren 
Rand des Mantelteiles 2a hin. Die Schweissverbindung kann kehlformig oder auch im 
Kontaktbereich dieser beiden Teile ausgebildet sein. Es versteht sich von selbst dass 
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d.e Telle auch gestossen mlteinander verschweisst werden kbnnen, dass zumindest 
eine der beiden Verbindungen als Falzverbindung ausgebildet sein'konnte Oder, dass 
nur unten bzw. nur oben eine Verbindung vorgesehen 1st. Ohne die Verwendung eines 
oberen Abschlussteiles muss der Mantelteil 2a zur Bildung des Ventilsitzes stark ver- 
engt werden, was bei verschiedenen Materialien mit grossem Aufwand, insbesondere 
mit vielen stauchenden Einziehschritten, und gegebenenfalls unuberwindbaren Proble- 
men verbunden ist. Aufgrund der Abdeckmoglichkeit kann eine optimierte Zusammen- 
stellung des Dosenkorpers gewahlt werden, ohne dass sich dies im Erscheinungsbild 
negativ zeigt. 



Die Bodenabdeckung 2c und gegebenenfalls auch der obere Abdeckteil 2e kann zum 
Schutzen Oder Festklemmen des unteren bzw. des oberen Folienrandes der Dekorfolie 
3 eingesetzt werden. Dadurch kann die Gefahr des Ablosens einer' Dekorfolie 3 wesent- 
lich reduziert werden. Mit einer Dekorfolie 3 k6nnen auch Schweissnahte in Dosen- 
Langsrichtung Qberdeckt werden. Ein Dosenmantel, der durch das Biegen und Zusam- 
menschweissen, insbesondere Laserschweissen, gebildet wird, kann bereits durch den 
Zuschn.tt der zusammengestellten Teile eine spezielle Form erhalten. Weil das Material 
des mindestens einen zum Mantel geformten metallischen Flachmaterials nicht durch 
Umformschritte gehartet ist, kann der Mantel zumindest bereichsweise unter Anderung 
des Umfangs umgeformt werden. Dadurch konnen asthetisch attraktive Dosen geformt 
werden, die vor oder gegebenenfalls auch nach dem Umformen mit einer schrumpfen- 
den Dekorfolie 3 versehen werden konnen. Wenn zwischen dem Mantelteil 2a und der 
Dekorfolie 3 Strukturelemente angeordnet werden, so konnen Dosen mit speziellen 
Effekten bereitgestellt werden. Es ergeben sich somit viele neue Gfcstaltungsmbglich- 
25 keiten. " w 
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PatentansprGche 

1 . Verfahren zum Herstellen eines Dosenkorpers (2), bei welchem Verfahren von einer 
Folienbahn (3b) ein FolienstQck (3c) abgeschnitten und das FolienstQck (3c) von des- 
sen Vorderkante zu dessen Hinterkante auf einen Wickeldorn (7) aufgewickelt und 
etwas Qberlappend am Wickeldorn (7) gehalten wird, dadurch gekennzeichnet, 
dass das FolienstQck (3c) vom Wickeldorn (7) an eine konkave Innenflache (11a) 
Qbertragen und die aneinander anliegenden Folienbereiche der Vorderkante und 
der Hinterkante in ihrem Oberlappungsbereich (14) an der konkaven Innenflache 

(1 1 a) miteinander versiegelt werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass dte konkave Innen- 
flache (11a) an einer Haltevorrichtung (11) ausgebildet ist und anschliessend an 
das Versiegeln im Oberlappungsbereich (14) das zylindermantelformig geschlos- 
sene FolienstQck (3d) von der konkaven Innenflache (11a) auf einen Dosenkorper 
(2) gebracht und mittels mindestens eines Schrumpfvorganges zumindest teilweise 
an den Dosenkorper (2) angelegt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass zum Versiegeln 
der aneinander anliegenden Folienbereiche in ihrem Oberlappungsbereich (14) eine 
konvexe Pressflache (13) nach aussen gegen die konkave Innenflache (11a) ge- 
presst wird und dabei im Oberlappungsbereich (14) ein Siegeldruck und eine 
Siegeltemperatur erzielt werden, wobei die zum Versiegeln des Oberlappungsberei- 
ches (14) benbtigte Warme vorzugsweise von der konkaven Innenflache (11a), 
insbesondere von einer Teilflache (15a) der konkaven Innenflache (11a), zu- 
gefQhrtwird. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die konvexe Pressfla- 
che (13) von einer BetStigungsvorrichtung betatigt wird, wobei beim Pressen 
eine AbstQtzung an der konkaven Innenflache (11a) erzielbar ist und/oder die 
konvexe Pressflache (13) breiter als der Oberlappungsbereich (14) und/oder 
nachgiebig und/oder aus einem Material, das mit der Siegelschicht nicht in 
Haftverbindung treten kann, ausgebildet ist. 
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5. Verfahren nach einem der AnsprQche 2 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass nach 
dem Ausbilden der Siegelverbindung im Oberlappungsbereich (14) der 
Wickeldorn (7) und das Halteteil (11) mit der geschlossenen FolienhQIle (3d) 
und anschliessend der Dosenkdrper (2) und das Halteteil (11) mit der ge- 
schlossenen FolienhQIle (3d) in Achsrichtung relativ zueinander bewegt wer- 
den, so dass die FolienhQIle (3d) um den Dosenkdrper (2) angeordnet ist und 
mit einem ersten Schrumpfvorgang zumindest in einem Ringbereich mit dem 
Dosenkdrper (2) in haltenden Kontakt gebracht und gegebenenfalls mit 
einem zweiten, vorzugsweise ausserhalb des Halteteiles (11) durchgefuhr- 
ten, Schrumpfvorgang vollstandig an den Dosenkdrper (2) angeschrumpft 
wird, wobei die Warme fur den mindestens einen Schrumpfvorgang vorzugsweise 
in der Form von Strahlungswarme und/oder Kontaktwarme, insbesondere mittels 
Heissluft, gegebenenfalls aber auch induktiv Qber den Dosenkdrper (2), zugefQhrt 
wird. 

6. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass zum 
DurchfOhren eines Verbindungsvorganges zumindest einem Teilbereich des auf 
den Dosenkdrper (2) Obertragenen FolienstOckes (3d) Warme, und gegebenenfalls 
auch eine Anpresskraft, zugefuhrt wird, so dass eine Siegelverbindung zwischen 
zumindest einem Teilbereich des FolienstQckes (3d) und dem Dosenkdrper (2) er- 
zielt wird, wobei die Warme vorzugsweise induktiv Qber den Dosenkdrper (2), ge- 
gebenenfalls aber in der Form von Strahlungswarme und/oder 'Kontaktwarme, zu- 
gefQhrt wird. 

7. Vorrichtung zum Anbringen einer FolienstQckes (3c) auf einem Dosenkdrper (2) mit 
zumindest einer Aufnahme zum Halten eines Dosenkdrpers (19), einer ZufQhrvorrich- 
tung (4-6) zum ZufUhren von FolienstQcken (3c), zumindest einem Wickeldorn (7) an 
dem FolienstQcke (3c) unter Haftung so aufwickelbar sind, dass sie mit der Vorder- 
kante und der Hinterkante etwas Qberlappend am Wickeldorn (7) gehalten sind und 
mit zumindest einer heizbaren Siegelvorrichtung (15), dadurch gekennzeichnet, 
dass eine Haltevorrichtung (1 1) mit einer konkaven Innenflache (1 1a) so ausgebil- 
det und relativ zum Wickeldorn (7) bewegbar ist, dass zumindest ein Teilbereich 
des FolienstQckes (3c) mit der Vorderkante und der Hinterkante des FolienstQckes 
(3c) vom Wickeldorn (7) an die konkave Innenflache (11a) Qbertragbar ist, eine 
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Pressflache (13) die aneinander anliegenden Folienbereiche ir> einem Oberlap- 
pungsbereich (14) zwischen der Vorderkante und der Hinterkante an die konkave 
Innenflache (11a) pressbar macht, die Siegelvorrichtung (15) einen Siegelvorgang 
zum Verbinden des Gberlappungsbereiches (15) auslosbar macht und die konkave 
Innenflache (11a) relativ zum Dosenkbrper (2) bewegbar ist, so dass das zylinder- 
mantelfbrmig geschlossene Folienstuck (3d) dem Dosenkbrper (2) zugefQhrt wer- 
den kann und mittels einer Schrumpfvorrichtung zumindest teilweise an den Do- 
senkbrper (2) angelegbar ist. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die konvexe 
Pressflache (13) mittels einer Betatigungsvorrichtung (7c) bewegbar ist, die 
vorzugsweise am Wickeldorn (7) angeordnet ist und insbesondere eine an der 
konkaven Innenflache (11a) abstUtzbare Presskraft erzielbar macht, wobei 
die konvexe Pressflache (13) insbesondere breiter als der Gberlappungsbe- 
reich (14) und/oder nachgiebig und/oder aus einem Material, das mit der 
Siegelschicht nicht in Haftverbindung treten kann, ausgebildet ist. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Siegelvor- 
richtung (15) an der konkaven Innenflache (11a) eine der konvexen Pressflache 
(13) zugewandte heizbare Siegelflache (15a) aufweist, an welche in Umfangsrich- 
tung gegebenenfalls beidseits je ein Isolationsbereich (16) anschliesst. 

» 

10. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 7 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Vorrichtung zumindest einen Drehstation (18a, 18b) umfasst, die auf einer Kreis- 
linie in gleichen Abstanden Aufnahmen (19) zum Halten von Dosenkbrpern (2), jeder 
Aufnahme (19) zugeordnet einen Wickeldorn (7) und eine Haltevorrichtung (11) mit 
einer konkaven Innenflache (1 1a) aufweist. 

» 

11. Vorrichtung nach einem der Anspruche 7 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass, die 
mindestens eine Schrumpfvorrichtung zum Durchfuhren des Schrumpfvorganges 
zumindest einem Teilbereich des auf den Dosenkbrper (2) iibertragenen Folien- 
stQckes (3d) Warme zufOhrbar macht, wobei die Warme vorzugsweise in der Form 
von Strahlungswarme und/oder Kontaktwarme, insbesondere mittels Heissluft, ge- 
gebenenfalls aber auch induktiv Qber den Dosenkbrper (2), zugefQhrt wird. 
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12. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass 
eine Verbindungsvorrichtung zum Durchfuhren eines Verbindungsvorganges zu- 
mindest einem Teilbereich des auf den Dosenkorper (2) Qbertragenen Foiien- 
stiickes (3d) Warme, und gegebenenfalls auch eine Anpresskraft, zufiihrbar macht, 
so dass eine Siegelverbindung zwischen zumindest einem Teilbereich des Folien- 
stQckes (3d) und dem Dosenkorper (2) erzielt wird, wobei die Warme vorzugsweise 
induktiv Ober den DosenkSrper (2), gegebenenfalls aber in der'Form von Strah- 
lungswarme und/oder Kontaktwarme, zugefQhrt wird. 

13. DosenkSrper (2) mit einer FolienstOck (3d), wobei sich das Folienstiick (3d) urn den 
Dosenumfang erstreckt, zumindest eine Siegelschicht (3g) umfasst, in einem Oberiap- 
pungsbereich 14) die aneinander anliegenden Folienbereiche miteinander versiegelt 
sind und das Folienstiick (3d) als Schrumpffolie ausgebildet ist und dabei in den 
beiden Hauptrichtungen unterschiedliche Schrumpffahigkeiten hat, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass das Folienstiick (3d) iiberall direkt und somit klebstofffrei am 
Dosenkorper (2) anliegt und sich die Folienrichtung mit erhdhter Schrumpffahigkeit 
in Umfangsrichtung des Dosenkdrpers (2) erstreckt. 

14. Dosenkorper nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass das FolienstOck 
(3d) auf der RQckseite bedruckt ist und auf der Druckschicht (3f) eine Siegelschicht 
(3g) umfasst und/oder eine Dicke von weniger als 25nm, vorzugsweise zwischen 
9^im und 21 urn aufweist. 

s 

15. Dosenkorper nach Anspruch 13 oder 14, dadurch gekennzeichnet, dass das 
FolienstOck (3d) sich im Bodenbereich des Dosenkarpers (2) bis Qber einen 
ausseren Ringbereich des Dosenbodens erstrecken und/oder eine aussere 
Bodenabdeckung so am. Boden angeordnet ist, dass diese den Folienrand 
Qberlappt. 

16. Verfahren zum Bedrucken einer Folienbahn (3b) deren Abschnitte an Gefassen 
angeordnet werden, gekennzeichnet durch mindestens einen Druckschritt im 

« 

Transferverfahren bei dem zumindest eine, vorzugsweise mindestens zwei, 
insbesondere aber drei bis filnf, verschiedene Farben auf eine Obertra- 
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gungsflache (27) und von der Obertragungsflache (27) in einem Schritt als 
Transferdruckschicht auf eine Seite der Folienbahn (3b) ubertragen wird. 

17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass eine Seite der Folien- 
5 bahn (3b) bereits vor dem Druckschritt im Transferverfahren mit einem Vordruck 

(3f) und/oder einer Siegelschicht (3g) versehen wird, vorzugsweise mittels eines 
Tiefdruckverfahrens, wobei die Transferdruckschicht (3h) und der Vordruck (3f) 
vorzugsweise auf verschiedenen Seiten der Folienbahn (3b) aufgetragen werden, 
der Vordruck (3f) eine Grundierung Oder ein Grunddekor bildet und gegebenenfalls 
1 0 mit einer Siegelschicht (3g) Qberdeckt wird. 
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